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^ (57) Abstract: The invention relates to masking devices (1) for masking an oblong edge area of a vehicle body or an appliance 
I/} housing during a coating process, especially a painting or preservation process. According to the invention, an extruded plastic 
O profile that is highly flexible lengthwise is produced, said profile having a cavity extending lengthwise and a slot (3) of the outer 
contour running into said cavity. The limiting edges of the plastic profile are elastically preloaded against each other. 



(57) Zusammenfassung: Maskierungsmirtel (1) zum Maskieren eines langgestreckten Kantenbereiches einer Fahrzeugkarosserie 
oder eines Gerategehauses wahrend eines Beschichtungsvorganges, insbesondere eines Lackier- oder Konservierungsprozesses, mit 
Ausbildung als in Langsrichtung hochgradig biegsames, extrudiertes Kunststofrprofil mit einem in Langsrichtung durchgehenden 
Hohlraum und in diesen miindenden Schlitz (3) der Aussenkontur, dessen Begrenzungskanten elastisch gegeneinander vorgespannt 
^ sind. 
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Maskierungsmittel und Beschichtungsverfahren 



Beschreibung 



5 



Die Erfindung betrifft ein Maskierungsmittel nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 
sowie ein mit einem solchen Maskierungsmittel ausgefuhrtes Beschichtungsverfah- 
ren, insbesondere Lackier- oder Konservierungsverfahren, nach dem Oberbegriff 



des Anspruchs 17. 

Die Autoserienlackierung ist heute eine der technologisch anspruchsvollsten Lack- 
10 anwendungen. Wichtigste Anforderungen sind Farbeffekt und Glanzgebung sowie c 
der Schutz der Metalloberflachen vor auBeren Einflussen. Die gewunschten Eigen- 
schaften der Lackierung werden durch einen funktionalen Schichtaufbau erzielt, bei 
dem die einzelnen Schichten unterschiedliche Aufgaben ubernehmen. So wird zu- 
nachst eine kathodische Tauchlackierung (KTL) als Korrosionsschutzschicht auf die 
15 Rohkarosserie aufgebracht, welche z.B. in einem Trocknerofen bei Temperaturen 
bis 220 Grad Celsius eingebrannt wird. Erst danach gelangt die grundierte Karosse- 
rie in den eigentlichen Lackprozess, bei dem zunachst ein Fuller zum Ausgleich des 
Untergrundes und als Steinschlagschutz aufgebracht wird. Danach erfolgt eine Ba- 
sislackierung zur Farb- und Effektgebung, schlieBlich eine Klarlackierung zum 
20 Schutz vor auBeren Einflussen. Der nach der KTL-Beschichtung durchgefiihrte ei- 
' gentlichen Lackierprozess wird bei Temperaturen von bis zu ca. 175°C durchge- 
fuhrt. 

Nach dem Durchlaufen der LackierstraBe werden Einbauten an der Karosserie eines 
25 Fahrzeuges vorgenommen. Insbesondere die Fensterscheiben (Windschutzscheibe, 
Heckscheibe, feststehende Seitenscheiben) werden in der GroBserienproduktion 
tiblicherweise robotergesteuert am Verbauort eingesetzt und verklebt (Direktver- 
glasung). Der Scheibenklebstoff wird dabei zunachst im Randbereich der Fenster- 
scheibe umlaufend wulstartig aufgebracht, bevor dieser Bereich mit dem Karosse- 
30 rieflansch (Fensterflansch) an der Einbauoffnung in Kontakt gebracht und ange- 
presst wird. Die strukturelle Verbindung zwischen der Scheibe und der Karosserie 
dient dabei sowohl der Stabilisierung im Sinne einer torsionssteifen Karosserie, als 
auch der Kraftableitung im Crashfall. 
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Da alle im Lackierprozess aufgespritzten Beschichtungen, wie Fuller und Decklack, 
gemaB Kundenwunsch aufgetragen werden, ist es notwendig, dass der Scheiben- 
klebstoff auf vielen unterschiedlichen Decklacken (Farben) eine gute Haftung er- 
5 zielt. Die strukturelle Verbindung der Scheibe und der Karosserie in der Montage, 
wo lackierte Oberflachen voriiegen, ist jedoch nicht befriedigend geiost, da der 
Lackaufbau selbst die struktureilen Krafte, besonders im Crash, nicht aufnehmen 
kann. Zum Erzielen eines guten Haftungsresultates zwischen dem Karosserieflansch 
und dem Scheibenklebstoff ist deshalb eine Verklebung des Fensters auf der KTL- 

10 Beschichtung optimal, da dann die struktureilen Schwachstellen im Fuliermaterial 
und im Decklack wegfallen. Ein strukturelles Verkleben in dieser Art unterstfitzt 
den Trend in Richtung der Leichtbauweise und zur Erhohung der Torsionssteifigkeit 
der Karosserie. Allerdings setzt dieses Verfahren auch eine entsprechende Maskie- 
rung des Karosserieflansches nach dem Durchlaufen der KTL-Lackierung zum Fern- 

15 halten der in den nachfolgenden Lackierungsschritten aufgebrachten Lackschichten 
in diesem Bereich voraus. Durch die Maskierung wird eine einwandfreie Haftung 
des Scheibenklebstoffes zum KTL-beschichteten Flansch erzielt. 

Bekannt ist unter anderem ein Verfahren zur Scheibenverklebung, bei dem der Ka- 
20 rosserieflansch mit einem Klebeband oder mit einer organischen Masse, wie z.B. 
einem PVC-Pastisol, maskiert wird. Das Plastisol wird z.B. mittels IR-Strahler oder 
im PVC-Ofen geliert und erreicht dabei eine feste Konsistenz. Am Ende des Lackier- 
prozesses und vor der Scheibenmontage wird die Flanschmaskierung meistens ma- 
nuell wieder entfernt und entsorgt, und die Direktverglasung erfolgt auf den KTL 
25 beschichteten Flansch. Sowohl das Plastisol als auch das Klebeband sind dabei 
nicht recycelbar, wodurch die Entsorgung von Verfahrensabfallen in erheblichem 
Umfang notwendig wird. 

Gegenstand einer fruheren Patentanmeldung (PCT/EP01/07501) der Anmelderin ist 
30 daher ein verbessertes Betriebsmittel (Maskierungsmittel) zur Ersetzung des Kle- 
bebandes. Dieses Betriebsmittel ist ein formschlussig dichtend auf die KTL-Lackie- 
rung auflegbares bzw. aufsteckbares, spritzgegossenes Kunststoffteil. Es ist we- 
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sentlich leichter zu handhaben als das erwahnte Klebeband und recyclingfahig, 
wodurch Entsorgungsaufwand und -kosten entfallen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Bereitstellung eines weiter verbesserten 
5 Maskierungsmittels dieser Art, welches besonders kostengunstig herstellbar und in 

verschiedensten Anwendungssituationen leicht handhabbar ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Maskierungsmittel mit den Merkmalen des Anspruchs 
1 gelost. ZweckmaBige Fortbildungen des Erfindungsgedankens sind Gegenstand 
10 der abhangigen Anspruche. Weiterhin wird auf dieser Grundlage ein verbessertes 
Beschichtungsverfahren bereitgestellt. 

Die Ausfuhrung des Maskierungsmittels als extrudiertes Kunststoffprofil bringt ge- 
genuber einem Spritzgusstei! erhebliche Kosteneinsparungen. Zudem ist die Bereit- 
15 stellung des Maskierungsmittels als quasi-endloses Profil einem breiten Einsatz 
forderlich, denn durch geeignetes Ablangen kann das Maskierungsmittel auf die 
verschiedensten - auch seltene - Anwendungssituationen in einfachster Weise an- 
gepasst werden. 

20 In einer aus derzeitiger Sicht bevorzugten Ausfuhrung ist das Kunststoffprofil im 
Querschnitt im wesentlichen kreisformig, elliptisch, oval Oder schief oval und als 
Kunststoffwellrohr mit in Langsrichtung alternierenden ersten Abschnitten groSerer 
Steifigkeit und geringer Dehnungsfahigkeit und zweiten Abschnitten geringer Stei- 
figkeit und groBerer Dehnungsfahigkeit ausgebildet. 

25 

Kunststoffprofile in O-Form sind beispielsweise als sogenannte "Elektroschlauche" 
aus anderen Bereichen der Technik bekannt und werden ublicherweise mit dem 
Verfahren der Rotationsextrusion hergestellt. Es gibt fur dieses Maskierungsmittel 
also grundsatzlich eine etablierte Herstellungstechnologie und kommerziell verfiig- 
30 bare Herstellungsanlagen. Dies erleichtert wesentlich die Praxiseinfiihrung im 

durch den Kostendruck bei der Pkw-GroGserienproduktion vorgegebenen Kosten- 
rahmen. Ein Maskierungsmittel dieser Ausfuhrungsart ist (geeignete Materialwahl 
und Dimensionierung vorausgesetzt) so hochgradig biegsam, dass den Anforderun- 
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gen an die Fensterflanschmaskierung in der Pkw-Lackierung uneingeschrankt ent- 
sprochen werden kann. 

Fur spezielle Anwendungsfalle ist eine Fortbildung dieser Ausfuhrungsform der Er- 
5 findung dahingehend sinnvoll, dass eine zusatzliche Halteklammer zur Erhohung 
des Andrucks des Maskierungsprofiis, insbesondere Kunststoffwelirohrs, arn ent- 
sprechenden Karosserieabschnitt vorgesehen ist. Eine derartige Halteklammer hat 
einen Abschnitt mit an die AuBenform des Maskierungsprofiis angepasstem Innen- 
querschnitt und einer hinreichend groBen Offnung, die ein seitliches Aufschieben 
10 auf das Maskferungsprofil in seinem am Karosserieabschnitt angebrachten Zustand 
eriaubt. In bevorzugter Ausfuhrung ist weiterhin ein Handhabungsabschnitt zum 
leichten Erfassen der Halteklammer vorgesehen. 

Insbesondere fur andere Profilausfuhrungen, die in der Primarformung nicht einen 
15 solchen hohen Grad an Biegsamkeit erreichen, ist eine zusatzliche Bearbeitung zur 
Erhohung der Biegsamkeit in Langsrichtung erforderlich. Vorteilhaft ist z.B. das 
Vorsehen von schrag zur Langsrichtung verlaufenden, in Langsrichtung gleiche Ab- 
stande zueinander aufweisende Einschnitten, welche im groBeren Teil der Hohe des 
Kunststoffprofils die Profilwandung durchtrennen, zur Bildung von sich in Bereichen 
20 enger Biegung des Kunststoffprofils gegeneinander verkippenden und einander 
dennoch im wesentlichen uberdeckenden, gegeniiber dem Schlitz zusammenhan- 
genden ProfHIappen. 

In Abhangigkeit von der konkreten techhologischen Ausgestaltung des Verfahrens 
25 zur Herstellung des Abdeckprofils kann auch eine Ausfuhrung zweckmaBig sein f bei 
der die erwahnten Einschnitte nicht in gleichen Abschnitten oder ggf. uber langere 
Profilabschnitte auch gar keine Einschnitte vorgesehen sind. Wenn namlich eine 
Steuerung der Profilherstellung in Anpassung an eine konkrete Karosseriegestalt 
erfoigt, konnen vorgesehene Krummungsbereiche des Profils in dieser Hinsicht an- 
30 ders gestaltet werden als Profilabschnitte, die geradlinig langgestreckte Kantenbe- 
reiche abdecken sollen. 
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Diese Ausfuhrung mit den erwahnten Profillappen (die man auch als eine Art Fisch- 
schuppen betrachten konnte) 1st besonders sinnvoll in Verbindung mit ejner zum 
o.g. "Kunststoffwellrohr" alternativen Profilausfuhrung, bei der das Kunststoffprofil 
im Querschnltt im wesentlichen U-Form, insbesondere mit ungleich langen Schen- 
5 keln des "IT, hat. Diese Ausfuhrung wiederum ist besonders bevorzugt in einer 
Fortbildung, in der das Kunststoffprofil im Querschnitt die Form eines schiefen "IP 
mit einem sich zur Basis des "U n hin erweiternden Hohlraum zum elastisch festhaf- 
tenden Aufstecken auf Kantenbereiche mit unterschiedlichen Materiaidicken hat. 
Hierbei ist das erwahnte U-Profil in einer einzigen Ausfuhrung fur praktisch samtli- 
10 che Anwendungsfalle im Bereich der Pkw-Lackierung geeignet, zudem aber auch 
fur andere mogliche Anwendungen mit differierenden Blechdichten, wie etwa in der 
Lackierung von Haushaltsgeraten oder Industrieanlagen. 

Speziell bei Profilausfuhrungen mit partiell relativ groSen Wandungsstarken, wie 
15 dem zuletzt erwahnten schiefen "IP, kann es wesentlich materialsparend wirken, 
wenn die Wandung des Kunststoffprofils in Langsrichtung durchgehende, geschlos- 
sene Hohlraume zur Erhohung der Biegsamkeit und Verringerung des Materialein- 
satzes aufweist. 

FQr die oben erwahnten, aus derzeitiger Sicht vorrangigen Anwendungen ist eine 
Ausfuhrung des Kunststoffprofils geeignet, bei der der Hohlraum eine maximale 
Breite im Bereich zwischen 3 und 12 mm und der durchgehende Schlitz eine mini- 
male freie Breite von weniger als 1 mm, insbesondere von 0,2 mm oder weniger, 
zum elastisch festhaftenden Aufstecken auf einen Kantenbereich, insbesondere Ka- 
rosserie- bzw. Gehauseflansch, mit einer minimalen Materialdicke von etwa 0,5 mm 
und einer maximalen Materialdicke bis in den Bereich zwischen 2,5 und 6 mm (je 
nach Profilkonstruktion) hat. 

Angesichts der in den Lackieranlagen der Pkw-Produktionslinien herrschenden 
30 Temperaturen ist welter bevorzugt die Ausfuhrung aus einem hochgradig tempera- 
turbestandigen Kunststoff, der die funktionswesentlichen Eigenschaften des Mas- 
kierungsmittels bei mindestens 175°C fur mindestens 25 min und anschlieBend bei 
mindestens 155°C fur mindestens 75 min halt. 



20 



25 
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Jedenfalls fur bestimmte Varianten, etwa die Ausfuhrung als im wesentlichen "glat- 
tes" U-Profil, 1st eine Verstarkung durch Fullstoffe mit einem Anteil zwischen 0,1% 
und 40%, zweckmaBig. Unter dem Gesichtspunkt einer leichten Herstellbarkeit und 
5 Handhabbarkeit ist weiter bevorzugt die Ausfuhrung aus einem thermoplastischen 
Elastomeren oder Polyamid. Wefterhin kommen Kunststoffe w?e Polysulfon oder Po- 
ly(arylether)keton in Frage, wie sie sich aus A. Frank, Kunststoffkompentium, Vo- 
gel Fachbuch, vierte Auflage 1996, entnehmen lassen. Als Verstarkungsmaterial 
kommen aus Kostengrunden insbesondere Glasfasern, fur Spezialanwendungen 
10 aber auch Kohle- und Kunststofffasern, in Betracht. 

Unter Umweltschutz-Gesichtspunkten ist eine Ausfuhrung des Maskierungsmittels 
mit einem wesentlichen Anteil, insbesondere von mehr als 75% und noch spezieiler 
von 90%, an rezykliertem Kunststoffmateria! bevorzugt. Bei dieser Ausfuhrung 
15 kann ein im wesentlichen geschlossener Materialkreislauf fur die Herstellung derar- 
tiger Betriebsmittel etabliert werden, und es treten praktisch keine Entsorgungs- 
probleme auf. 

Das vorgeschlagene neuartige Maskierungsmittel kann nicht nur bei Lackier- oder 
20 Konservierungsverfahren im Fahrzeug- oder Geratebau (speziell der Haushaltsgera- 
te- oder Unterhaltungselektronik-Fertigung) eingesetzt werden. Vielmehr ist sein 
Einsatz auch in anderen Anwendungsfallen im Rahmen von Flussigkeits- oder Pul- 
verspruhverfahren sinnvoll moglich, bei denen Kanten- bzw. Offnungsbereiche ei- 
ner P/oduktkomponente - insbesondere, aber nicht ausschlieBlich, eines Gehause- 
15 teiles - vor einem Niederschlag des jeweils aufzutragenden Mediums zu schQtzen 
sind. Grundsatzlich ist sein Einsatz mithin auch bei Vakuum-Beschichtungsverfah- 
ren, also insbesondere Hochvakuum-Bedampfungsverfahren oder Sputterverfahren, 
in vorteilhafter Weise moglich. 

10 Vorteile und ZweckmaBigkeiten der Erfindung ergeben sich im ubrigen aus den Un- 
teranspruchen sowie der nachfolgenden Beschreibung zweier bevorzugter Ausfuh- 
rungsformen anhand der Figuren. Von diesen zeigen: 
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Fig. 1A bis 1C verschiedene Ansichten (Seitenansicht, Vorderansicht und Drauf- 
sicht) eines Maskierungsmittels gemaB einer ersten Ausfuhrungs- 
form der Erfindung, angebracht an einem gekrummten Fenster- 
flansch, 

5 

Fig. 2A bis 2C Vorderansichten von in der konkreten Gestait geringfugig modifi- 
zierten Ausfuhrungen des Maskierungsmittels nach Fig. 1A bis 1C, 
letztere auch in einer Einbausituation an einem Pkw-Heckdeckel, 

10 Fig. 3A und 3B skizzenartige Darstellungen einer zum Einsatz mit einem Maskie- 

rungsmittel nach Fig. 1A bis 2B geeigneten Halteklammer, in per- 
spektivischer Darstellung bzw. Darstellung einer Einbausituation, 

Fig. 4 eine Serie von schematischen Querschnittsdarsteilungen eines 

15 Maskierungsmittels gemaB einer weiteren Ausfuhrungsform in ver- 

schiedenen Zustanden, in denen es Bleche verschiedener Dicke 
umgreift, und 

Fig. 5A bis 5C Seitenansichten von beiden Seiten (Fig. 3A und 3C) sowie eine ' 
20 Draufsicht eines Maskierungsmittels der in Fig. 2 gezeigten Art, 

welches an einem Ende in einen sehr kleinen Radius gebogen ist. 

Fig. 1A bis 1C zeigen ein durch Rotationsextrusion hergestelltes Maskierungsprofil 
1 in Form eines Kunststoffwellrohres, das einen in Langsrichtung verlaufenden 
25 Schlitz 3 mit V-formigem Einfadelbereich 5 aufweist. Das Kunststoffwellrohr be- 

steht aus integral miteinander geformten, aiternierend angeordneten ersten Ringen 
7A mit groBerem Durchmesser und zweiten Ringen 7B mit geringerem Durchmesser 
(die u.U. eine geringere Wandstarke und somit hohere Biegsamkeit als die ersten 
Ringe 7A aufweisen konnen). 



30 



Der AuBendurchmesser der ersten Ringe 7A liegt in einer aus derzeitiger Sicht be- 
vorzugten Ausfuhrungsform zwischen 16 und 20 mm, derjenige der Ringe kleineren 
Durchmessers ggf. zwischen 9 und 13 mm und die Wandungsstarke bei ca. 0,5 
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mm. Der LSngsschlitz 3 hat eine Breite von ca. 0,1 bis 0,2 mm und die V-formig 
gegeneinander geneigten Begrenzungen des Einfadelbereiches. 7 schlieBen einen 
Winkel von etwa 60 bis 75° miteinander ein. 

5 Fig. 2A bzw. 2B zeigen Vorderansichten bzw. Profilquerschnitte von modifizierten 
Kunststoffwellrohren i 1 bzw. Bel dem in Fig. 2A dargestellten Profs! 1' 1st der 
(hier nicht gesondert bezelchnete) Einfadelbereich weich verrundet und relativ 
flach ausgefGhrt, und die Profilgestalt insgesamt 1st gegenuber einem Kreisquer- 
schnitt etwas abgeflacht. Bei dem in Fig. 2B dargestellten Maskierungsmittel 1" ist 
10 die AuBenkontur im Querschnitt annahernd kreisformlg und der Einfadelbereich ist 
in ausgepragterer, deutlich abgesetzter V-Gestait ausgefuhrt. Fig. 2C zeigt das 
Kunststoffwellrohr 1" im auf den Kantenbereich eines Pkw-Heckdeckels 8 aufge- 
setzten Zustand. 

15 Fig. 3A und 3B zeigen eine Halteklammer 9 als zusatziiches Element eines Maskie- 
rungssystems unter Einsatz eines Kunststoffwellrohres in einer der oben beschrie- 
benen Ausfuhrungen, zur Erhohung von dessen Haltekraft am abzudeckenden Ka- 
rosserie- bzw. Gehauseabschnitt. Die Halteklammer 9 hat eine annahernd brillenar- 
tige Grundform mit einem ersten annahernd kreisformigen Abschnitt 9a, der als 

20 Eingriffs- und Halteabschnitt bezuglich eines Kunststoffwellrohres wirkt, und einem 
zweiten annahernd kreisformigen (aber rundum geschlossenen) Abschnitt 9b, der 
als Handhabungsabschnitt beim Aufsetzen der Halteklammer auf ein Wellrohr bzw. 
beim Abziehen von diesem dient. Die beiden Abschnitte 9a und 9b sind durch einen 
Steg 9c miteinander verbunden. Es versteht sich, dass die Offnung 9d im Eingriffs- 

25 und Halteabschnitt 9a derart auf den AuSenquerschnitt des Kunststoffwellrohrs ab- 
gestimmt ist, dass die Halteklammer relativ leicht seitlich uber dieses geschoben 
werden kann, andererseits aber auch ein Abfallen Oder unbeabsichtigtes Abstreifen 
zuverlassig verhindert ist. Den FIguren ist des weiteren zu entnehmen, dass bei 
der hier gezeigten Ausfuhrungsform der Kreisquerschnitt des Eingriffs- und Halte- 

30 abschnlttes 9a kleiner, jedoch dessen Breite groBer ist als diejenige des Handha- 
bungsabschnittes 9b. 
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In Fig. 4 bis 5C 1st eine zum Kunststoffwellrohr 1 alternative Ausfuhrung eines 
Maskierungsprofils gezeigt, namlich ein extrudiertes Dichtlippenprofil 11. In Fig. 4 
1st gut zu erkennen, dass man dieses Profit in der Querschnittsgestalt als "schief U- 
formig" bezeichnen konnte, da von einer Basis 13 aus sich in asymmetrisch geneig- 
5 ter Weise ein sich nach oben verjungender erster Schenkel 15 und ein zweiter 
Schenkel 17 erstrecken. Beide Schenkel 15, 17 weisen jeweiis an ihrem auBersten 
Ende einen nach auBen gerichteten Abwicklungsbereich 15a, 17a auf. Wie ebenfalls 
in Fig. 4 zu erkennen ist, eignet sich diese Formgestaltung ausgezeichnet zur si- 
cheren Fixierung des DIchtlippenprofils 11 auf Blechen sehr unterschiedlicher Di- 
10 eke, unter lacknebelsicherer Abdeckung der jeweiis unter dem (in der Figur linken) 
Schenkel 15 liegenden, kantennahen Oberflache des Bleches. 

In Fig. 5A bis 5C ist gut zu erkennen, wie das Dichtlippenprofil 11 durch schrag zur 
Langsachse angeordnete, seine Hohe weitgehend durchsetzende Schnitte in einzel- 

15 ne Lamellen oder "Schuppen" untergliedert ist, die nur an einem relativ schmalen, 
streifenformigen Profilabschnitt miteinander verbunden sind. Fig. 5A und 5C zei- 
gen, vom langeren bzw. kurzeren Schenkel 15 bzw. 17 aus gesehen, wie sich diese 
Lamellen bei Biegung des Profils 11 in einem engen Radius sich gegeneinander 
verspreizen. Es ist auch gut zu erkennen, dass der langere Profilschenkel 15 auch 

20 in dieser Extremstellung des Profils 11, wie sie beispielsweise bei "Ecken" eines 
Fensterflansches auftreten kann, eine sehr gute Abdeckung eines darunterliegen- 
den streifenformigen Bereiches (Flansches) realisiert. 

Beide Maskierungsprofile 1 und 11 der oben beschriebenen ersten und zweiten 
25 Ausfuhrungsform haben als wesentliche gemeinsame Merkmale einen Langsschlitz, 
der sich zum Inneren des Profils hin zu einem Hohiraum erweitert. Bei beiden Aus- 
fuhrungen werden die Wandungen des Schlitzes infolge dessen Erweiterung zum 
Hohiraum durch die Profilwandung selbst klammerartig gegeneinander vorge- 
spannt, so dass sich das jeweilige Profil selbsttatig durch Reibungskraft auf einem 
30 Flansch oder anderen Blechstreifen halt, auf den es aufgeschoben wird. Beiden 
Ausfuhrungen ist auch gemeinsam, dass der Schlitz sich zur Peripherie des Profils 
hin wfeder etwas erweitert, wodurch das Aufstecken auf abzudeckende Kanten er- 
leichtert wird. 
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Die Ausfuhrung der Erfindung ist nicht auf diese Beispiele beschrankt, sondern 
ebenso in einer Vielzahl von Abwandiungen moglich, die im Rahmen fachgemaBen 
Handelns liegen. Insbesondere sind Formabwandlungen der beiden gezeigten Mas 
5 kierungsprofile in einem breiten Variationsbereich als im Rahmen der Erfindung 
liegend anzusehen. 

Bezuoszeichenliste 

10 



1; 1'; 1" 


Maskierungsprofil 


3 


Langsschlitz 


5 


Einfadelbereich 


7A 


erster Ring 


7B 


zweiter Ring 


8 


Pkw-Heckdeckel 


9 


Halteklammer 


9a 


Elngriffs- und Halteabschnitt 


9b 


Handhabungsabschnitt 


9c 


Steg 


9d 


Offnung 


11 


Dichtlippenprofil 


13 


Basis 


15, 17 


Schenkel 


15a, 17a 


Abwinklungsbereich 
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Patentanspruche 

Maskierungsmittel zum Maskieren eines langgestreckten Kantenbereiches ei- 
ner Fahrzeugkarosserie oder eines Gerategehauses wahrend eines Beschich- 
tungsvorganges, insbesondere eines Lackier- oder Konservierungsprozesses, 
gekennzeichnet durch 

die Ausbildung als in Langsrichtung hochgradig biegsames, extrudiertes 
Kunststoffprofil mit einem in Langsrichtung durchgehenden Hohlraum und in 
diesen mundenden Schlitz der AuBenkontur, dessen Begrenzungskanten elas- 
tisch gegeneinander vorgespannt sind. 

Maskierungsmittel nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Kunststoffprofil im Querschnitt im wesentfichen kreisfdrmig, elliptisch, 
oval oder schief oval und als Kunststoffwellrohr mit in Langsrichtung alter- 
nierenden ersten Abschnitten groBerer Steifigkeit und geringer Dehnungsfa- 
higkeit und zweiten Abschnitten geringer Steifigkeit und groBerer Dehnungs- 
fahigkeit ausgebildet ist. 

Maskierungsmittel nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Kunststoffprofil durch ein Rotationsextrusionsverfahren mit in Langsrich- 
tung alternierenden ersten Abschnitten groBerer Steifigkeit und geringer 
Dehnungsfahigkeit und zweiten Abschnitten geringer Steifigkeit und groBerer 
Dehnungsfahigkeit gebildet ist. 

Maskierungsmittel nach etnem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Kunststoffprofil im Bereich des Schlitzes im wesentlichen V- oder U-for- 
mig eingezogen ist derart, dass es sich beim Aufschieben auf den langge- 
streckten Kantenbereich diesem gegeniiber selbsttatig ausrichtet. 
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Maskierungsmittel nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch 

schrag zur Langsrichtung verlaufende, in Langsrichtung gleiche Abstande 
zueinander aufweisende Einschnitte, welche im groBeren Teil der Hohe des 
Kunststoffproflls die Profilwandung durchtrennen, zur Bildung von sich in Be- 
reichen enger Biegung des Kunsfstoffprcfils gegeneinander verkippenden 
und einander dennoch im wesentlichen uberdeckenden, gegenuber dem 
Schlitz zusammenhangenden Profillappen. 

Maskierungsmittel nach einem der Anspruche 1 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Kunststoffprofil im Querschnitt im wesentlichen U-Form, insbesondere 
mit ungleich langen Schenkeln des "IT, hat. 

Maskierungsmittel nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Kunststoffprofil im Querschnitt die Form eines schiefen "U n mit einem 
sich zur Basis des "U" hin erweiternden Hohlraum zum elastisch festhaften- 
den Aufstecken auf Kantenbereiche mit unterschiedlichen Materialdicken hat. 

Maskierungsmittel nach einem der Anspruche 1 oder 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Wandung des Kunststoffprofils in Langsrichtung durchgehende, geschlos- 
sene Hohlraume zur Erhohung der Biegsamkeit und Verringerung des Materi- 
aleinsatzes aufweist. 

Maskierungsmittel nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Hohlraum eine maximale Breite im Bereich zwischen 3 und 12 mm und 
der durchgehende Schlitz eine minimale freie Breite von weniger als i mm, 
insbesondere von 0,2 mm oder weniger, zum elastisch festhaftenden Aufste- 
cken auf einen Kantenbereich, insbesondere Karosserie- bzw. Gehause- 
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13. 

20 



14. 

25 



15. 



flansch, mit einer minimalen Materialdicke von etwa 1 mm und einer maxi- 
malen Materialdicke im Bereich zwischen 2,5 und 6 mm hat. 

Maskierungsmittel nach einem der vorangehenden Anspruche, 
gekennzeichnet durch 

die Ausfuhrung aus einem hochgradig temperaturbestandigen Kunststoff, der 
die funktionswesentlichen Eigenschaften des Maskierungsmittels bei mindes- 
tens 175°C fur mindestens 25 min und danach bei mindestens 155°C fur 
mindestens 75 min halt. 

Maskierungsmittel nach einem der vorangehenden Anspruche, 
gekennzeichnet durch 

eine Verstarkung durch Fullstoffe mit einem Anteil zwischen 0,1% und 40%. 

Maskierungsmittel nach Anspruch 11, 
gekennzeichnet durch 

die Ausfuhrung aus einem thermoplastischen Elastomeren oder Polyamid. 

Maskierungsmittel nach einem der vorangehenden Anspruche, 
gekennzeichnet durch 

einen wesentlichen Anteil, insbesondere von mehr als 75% und noch speziel- 
ler von 90%, an rezykliertem Kunststoffmaterial. 

Maskierungsanordnung mit einem Maskierungsmittel nach einem der voran- 
gehenden Anspriiche und einer auf das Maskierungsmittel aufsteckbaren Hal- 
teklammer zur Verbesserung der Haftung am Kantenbereich. 

Maskierungsanordnung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Halteklammer einen in seiner Innenkontur auf die AuBenkontur des Maskie- 
rungsmittels angepassten Eingriffs- und Halteabschnitt sowie einen mit diesem, 
insbesondere uber einen Steg, verbundenen Handhabungsabschnitt aufweist. 
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Maskierungsanordnung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Eingriffs- und Halteabschnitt.und/oder der Handhabungsabschnitt der Hal- 
teklammer im wesentlichen kreisformigen, elliptischen Oder ovalen Querschnitt 
aufweisen. 

Beschichtungsverfahren zur Beschichtung eines Beschichtungssubstrates, 
insbesondere einer Fahrzeugkarosserie oder eines Flugzeug- oder Schiffs- 
rumpfes oder eines Gerategehauses, mit einem freien Kantenbereich mit ei- 
nem Beschichtungsmitte! mittels eines Beschichtungs-Spruhstrahles oder un- 
ter einer Beschichtungs-Atmosphare, unter Abdeckung des Kantenbereiches, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Kantenbereich mit einem Maskierungsmittel nach einem der vorangehen- 
den Anspruche abgedeckt wird. 

Beschichtungsverfahren nach Anspruch 17, 
gekennzeichnet durch 

die Ausbildung als Verfahren zur Lackierung einer tauchgrundierten Fahr- 
zeugkarosserie oder eines Gerategehauses mittels eines Lack-Spruhstrahles. 

Beschichtungsverfahren nach Anspruch 17, 
gekennzeichnet durch 

die Ausfuhrung als, sich insbesondere an ein Lackierverfahren unmittelbar 
anschlieBendes, Verfahren zur Konservierung eines Fahrzeugkorpus oder Ge- 
rategehauses, insbesondere einer Pkw-Karosserie oder eines Flugzeug- oder 
Schiffsrumpfes, mittels eines Konservierungs-Spruhstrahles. 

Beschichtungsverfahren nach Anspruch 17, 
gekennzeichnet durch 

die Ausbildung als Vakuumbeschichtungsverfahren, insbesondere Vakuumbe- 
dampfungs- oder Sputterverfahren, zur Erzeugung einer dunnen Schutz- 
oder Funktionsschicht auf dem Beschichtungssubstrat. 



10/539460 




1/3 




2/3 



^j^TER NATIONAL SEARCH REPORT 


"iJ^natlonaJ Application No 

PCT/EP 03/14742 


A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 B05B15/04 




Acconftioto International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 




B. FIELDS SEARCHED 


Minimum documentation searched (classification system followed by dassfflcaflon symbols) 

IPC 7 B05B 



Documentalion searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 



Electronic oaia base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used) 

PAJ, EPO-Internal 



Category 


Citation ot document with indication, where appropriate, of the relevant passages 


Relevant to daim No. 


X 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 


1,6, 




vol. 2000, no. 01, 


10-13,17 




31 January 2000 (2000-01-31) 






-& JP 11 276948 A (NAGOYA OIL CHEM CO 






LTD), 12 October 1999 (1999-10-12) 




Y 


paragraphs 


2 




'0001 ! ,'0002! , '0009! , '0012! , '0013! ; 






figures 5,7-9 




A 




14 


Y 


GB 2 288 349 A (BOYLE FRANK MACHALE) 


2 




18 October 1995 (1995-10-18) 






page 6, line 9-17; figure 4 




A 


EP 0 384 695 A (NAGOYA 0ILCHEMICAL) 


2 




29 August 1990 (1990-08-29) 






figures 






-/- 





Further documents are listed in the continuation of box C. 



(O 



Patent f am try members are listed In annex. 



* Special categories of cited documents : 

•A* document defining the general state of the art which Is not 

considered to be ot particular relevance 
"E* earlier document but published on or after the International 

filing date 

'L' document which may throw doubts on priority dalmfs) or 
which is cited to establish the pu biicaiion date of another 
citation or other special reason (as specified) 

•O* document referring to an oral disclosure, use. exhibition or 
other means 

■P* document published prior to the international filing date but 
later than the priority dale claimed 



T later document published after the international filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
tovenHofi 

■X" document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
fcvotve an Inventive step when the document Is taken alone 

"Y" document of particular relevance; the claimed invention 

cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined wfth one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person sidled 
in the art 

document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the International search 

29 April 2004 


Date of mailing of Ihe international search report 

07/05/2004 


Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patent laan 2 
NL - 2280 HV R^svrijK 
TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 661 epo nl. 
Fax (+31-70) 340-3016 


Authorized officer 

Endr1zz1, S 



r.PCT/ISA/210 (s* 



i short) (January 2004) 



page 1 of 2 



m 

yERNATIONAL SEARCH REPORT 



atlonaJ Application No 

PCT/EP 03/14742 



C(Contimiatfon) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category ° Cfiatton of document with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



US 5 044 312 A (FREY ERIC M ET AL) 
3 September 1991 (1991-09-03) 
figures 1,2 

DE 27 46 502 A (UEMUR0 TAKAMICHI) 
1 June 1978 (1978-06-01) 
figures 2A,2B 



Form FCT/lSA/210 (continuation ol second sheet) (January 2004) 



page 2 of 2 




ATIONAL SEARCH REPORT 



Information on patent family members 



naJ Application No 

PCT/EP 03/14742 



raioiii uwui 1 101 iv 


1 


Publication 




Paten) family 


Publication 


cited In search report 


L 


date 




rnember(s) 


date 


JP 11276948 


A 


12-10-1999 


NONE 






GB 2288349 


A 


18-10-1995 


NONE 






EP 0384695 


A 


29-08-1990 


JP 


3019559 U 


26-02-1991 








AU 


4994290 A 


30-08-1990 








CA 


2010567 Al 


22-08-1990 








DE 


69000671 Dl 


11-02-1993 








DE 


69000671 T2 


13-05-1993 








EP 


0384695 Al 


29-08-1990 


US 5044312 


A 


03-09-1991 


NONE 






DE 2746502 


A 


01-06-1978 


JP 


1223723 C 


15-08-1984 








JP 


53065338 A 


10-06-1978 








JP 


59000272 B 


06-01-1984 








DE 


2746502 Al 


01-06-1978 



Form PCT71SA/210 (patent family annex) (January 2004) 



INTERNATIOMfrLER RECHERCHENBERICHT 



| PC" 



netionales Aktenxeichen 

PCT/EP 03/14742 



A. KLASS!FIZIERUNGDESANMELOUNGSC£G£NSTANDES 



A. KLASSIFIZ3ERUNG DES AN 

IPK 7 B05B15/04 



Nach der tntamattonaten Palentklassifikation (IPK) oder nach der nattonaten Klaasffikation und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchterter MlndesiprOfstoff (Klassifi kali onssy stem und Kiassffikatiorissymbole ) 

IPK 7 B05B 



Recherchierte aber nicht mm MindestprOfstoff gehSrende Veroffentlichungen, soweB dtese unter die recherchierten Gebiete fallen 



WShrend der international an Recherche konsultterte etektnoriische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete SuchbegrtfTe) 

PAJ, EPO-Internal 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie' Bezeichnung der VerOffentDchung, soweit erforderllch unter Angabe der In Betracht kommenden Teile 



Belr. Anspmch Nr. 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 2000, no. 01, 
31. Januar 2000 (2000-01-31) 
-& JP 11 276948 A (NAGOYA OIL CHEM CO 
LTD), 12. Oktober 1999 (1999-10-12) 
Absatze 

'0001 ! , *0002 ! , '0009 ! , * 0012 ! , '0013 ! ; 
Abbildungen 5,7-9 



GB 2 288 349 A (BOYLE FRANK NACHALE) 
18. Oktober 1995 (1995-10-18) 
Selte 6, Zeile 9-17; AbbUdung 4 

EP 0 384 695 A (NAGOYA OILCHEMICAL) 
29. August 1990 (1990-08-29) 
Abbildungen 



1,6, 

10-13,17 



14 

2 



-/— 



I Y I Weftem Veroffentlichungen alnd der Fortsetzung von Feld C zu Kf | Siehe Anhang PatentfamiHe 

L_CJ entnehmen 12-J 



" Besondera Kategorien von angegebenen VeroffentBchungen 

"A* Ve roflerrtllcfi una dte den aJJgemeinen Stand der Tech n ik defintert, 

aber nicht ais Eesonders bedautsam anzusehen 1st 
•E" alteres Dokument, das Jedoch erst am oder nach dam Intemaiionaten 

Anmeldedatum veroffentllcht wot den 1st 

"L" Verdffentlichung, die geeignel 1st. einen Priorttaisanspruch zweireihafl er- 
seh einen zu lassen, oder durch cQe das Verorfentilchungsdatum einer 
anderen im Recherchenberfcht genannten Veroffentllchung belegt werden 
soli oder die aus einem anderen besondsren Grund angegeben tsi (wis 
ausgefuhrt) 

"O* Veroffentflchung, die sich auf etrte mOndDche Offertbarung, 

etne Benutzung, efrie AussteSung oder andere MaBnahrnen bezteht 

"P* Veroffenllichung, die vor dem intern atioriaten AnmekJedatum, aber nach 
dam beanspruchten Priortatsdaium veroffemUcht worden 1st 



*T Spaiere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum 
oder dem Priortatsdaium verOffentBcht worden 1st und mtt der 
Anmetdung nfcht kolfidlert, sondern nur zum Verstandnisdes der 
Erfindung zugmndelieaenden Prinzlps oder der ttir zugrundefiegenden 
Theorte angegeben ist 

•X" Veroffentllchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann aileln auJgrund dieser Veroffenllichung nicht aJs nau oder auf 
erflnderischer Tatfgkett beruhend betrachtet werden 

■V Veroffentfichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht ais auf erflnderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
warden, wenn die Verdffentlichung mfi einer oder me h re r en anderen 
Veroffentlichungen dieser Kalegorte in Verbindung gebracht wird und 
tfiesa Verbindung fur einen Fachmann naheiiegend 1st 

Veroffentllchung, die Mitglied derselben PatentfemlBe tat 



Datum desAbschiusses der hrtamationaJen Recherche 



29. April 2004 



Absendedatum dee intemailonaien Recherchenberlchta 



07/05/2004 



Name und Postanschrift der Interna tionalen RecherchenbehOrde 
Europatsches Paten tamt, P.B. 5016 PatenHaan 2 
NL - 22 BO HV R^SWiJC 
TeL (-*31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Bevoifrnachtigter Bedtensteler 

Endrlzzl, S 



Formbtett PCT71S/V210 {San 2) (Januar 2004) 



Selte 1 von 2 



INTERNATI' 



m 



ER RECHERCHENBERICHT 



| PCT/I 



onales Aktenxeichen 



PCT/EP 03/14742 



C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAQEN 



Kategorie* Bezetchnung der Verdffentfichung, soweR erfordertich unter An g a be der In Betracnt Kommenden TeOe 



'. Anspruch Nr. 



US 5 044 312 A (FREY ERIC M ET AL) 
3. September 1991 (1991-09-03) 
Abbildungen 1,2 

DE 27 46 502 A (UEMURO TAKAMICHI) 
1. Juni 1978 (1978-06-01) 
Abbildungen 2A,2B 



Formblatt PCTV1SM210 (Fortsatzung van Blatt 2) (Januai 2004) 



Selte 2 von 2 



• 



INTERNATIOr^gkER RECHERCHENBERICHT 

Angaban zu VerflrfentlBiungen, die zur eelben PatenHanflb gehoran 



alio nates Aktenzeictien 

PCT/EP 03/14742 



lm Recherche nbericht 


Datum der 


Mltglled(er) der 


Datum der 


angefflhrtes Patentdokument 


VerdffentHchung 


Patentfamille 


Verdffentlichung 



JP 11276948 



12-10-1999 KEINE 



GB 2288349 A 18-10-1995 KEINE 



EP 0384695 A 29-08-1990 OP 3019559 U 26-02-1991 

AU 4994290 A 30-08-1990 

CA 2010567 Al 22-08-1990 

DE 69000671 Dl 11-02-1993 

DE 69000671 T2 13-05-1993 

EP 0384695 Al 29-08-1990 



US 5044312 A 03-09-1991 KEINE 



DE 2746502 


A 


01-06-1978 JP 


1223723 C 


15-08-1984 






JP 


53065338 A 


10-06-1978 






JP 


59000272 6 


06-01-1984 






DE 


2746502 Al 


01-06-1978 



Fomrtiatt PCT/1SA/210 {Anhano PdentfamlBe) (Januar 2004) 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE^) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



